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ABSTRAK
Penelitian dan pengembangan pembuatan produk dengan proses material 
deposition indirect sintering (MD-Is) masih terus dilakukan oleh para ilmuwan di 
seluruh dunia. Hal tersebut didasarkan pada berbagai kelebihan yang dimilikinya seperti 
kemampuan untuk menghasilkan produk dengan geometri kompleks, kemudahan proses
pengoperasian dan peluang untuk dapat dihasilkannya produk multi material. Seiring 
dengan itu, penelitian ini bertujuan untuk mengembangkan proses MD-Is dalam 
pembuatan produk berbahan serbuk tembaga. 
Penelitian dilakukan dengan mengikuti metodologi: proses rancang bangun 
konstruksi build part dan konstruksi rel, penyiapan serbuk penyangga berbahan besi cor 
dengan ukuran partikel 75-100 μm dan 100-150 μm, optimasi mampu alir serbuk 
penyangga, pengaruh arah pengerolan pada deposisi serbuk produk dan percobaan 
pembuatan produk dengan proses MD-Is.
Hasil pengujian mampu alir serbuk penyangga dari mekanisme slot pengumpan
sebelum dilakukan pengembangan, menghasilkan rata-rata 5,252 gram/detik untuk 
ukuran partikel 75-100 μm dan 25,100 gram/detik partikel berukuran 100-150 μm. 
Setelah dilakukan pengembangan pada mekanisme slot pengumpan, hasil pengujian 
menunjukkan bahwa mampu alir serbuk penyangga ukuran 75-100 μm dan 100-150 μm 
masing-masing adalah 20,908 gram/detik dan 64,100 gram/detik. Variasi scanning gap 
yang sesuai dalam uji pembuatan produk adalah 2 mm. Akurasi dimensi produk terbaik 
diperoleh pada harga rasio pengerolan sama dengan 1. Ukuran partikel serbuk 
penyangga menghasilkan perubahan tingkat penyusutan produk. Ukuran partikel serbuk 
penyangga 75-100 μm dan 100-150 μm masing-masing menghasilkan ketebalan 
spesimen = 9 mm dan 8,5mm. Setelah proses sinter mengakibatkan permukaan hasil 
produk terbentuk cekungan (curling).
Kata kunci: MD-Is, Build part, Mampu alir, parameter deposisi, Hasil produk. 
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ABSTRACT
Research and development of manufacturing produced by a material deposition 
indirect sintering process (MD-Is) are still conducted by many researchers in the world. 
It is based on its advantages such as the ability to produce products with complex 
geometry, ease of operation and opportunities for multi-material products might be 
produced. Along with that, this research aims to develop the MD-Is in the manufacture 
of products made from copper powder.
The study was conducted with the following methodology: process design build 
construction and construction of the rail part, the preparation of a buffer made of cast 
iron powder with a particle size of 75-100 μm and 100-150 μm, optimization of flow 
able supporting powder, the effect of rolling direction on pollen deposition andproducts 
manufacture experiment with the MD-Is.
Test results of flow able supporting powder from feeder slot mechanism prior to 
the development, producing an average of 5.252 gram / sec for a particle size of 75-100 
μm and 25.100 g / sec particle size 100-150 μm. After the development of the feeder slot 
mechanism, the test results showed that the flow able of supporting powder size 75-100 
μm and 100-150 μm respectively are 20.908 g / sec and 64.100 grams / sec. 
Corresponding variations in the scanning gap test manufacture of products is 2 mm. 
Dimensional accuracy of products obtained at the price of rolling ratio equal to 1. 
Supporting Powder particle size resulted changes in the depreciation rate of the 
product. Supporting powder particle size of 75-100 μm and 100-150 μm respectively 
result in specimen thickness = 9 mm and 8.5 mm, after the sintering process resulted in 
the surface of the basin formed products (curling).
Key words: MD-Is, Build part, flow able, deposition parameters, results of the product.
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